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Аннотация. В работе исследована поверхностьотливок, полученных литьем в 
оболочковые формы, изготовленные с использованием статического прессования. С целью 
снижения содержания пульвербакелита в смеси в процессе формообразования оболочки 
использовалось статическое давление. В изготовленные формы отлили партию отливок 
«Крышка» из стали 35Л. Определено, что приложение нагрузкив диапазоне 0,18...0,25 
МПас последующим увеличением ее до 0,35 МПа во время образования оболочковой 
формы положительно влияет на величину пригара. По мере увеличения давления, 
уменьшается интенсивность снижения пригара на отливках. Определено, что разница 
между шероховатостью поверхностей формы и отливки составляет 45-60 мкм. 
Предлагаемый метод формообразования литейной оболочки осуществим в 
производственных условиях, так как не требует дополнительных затрат на 
переоборудование. Использование давления при формировании оболочки позволяет 
получать прочную и твердую форму, что в дальнейшем положительно сказывается на 
полученных в них отливках. Такие отливки имеют меньшую шероховатость поверхности, 
меньшее количество пригара и более плотную бездефектную структуру. Также проведено 
сравнение видов дефектов отливок, полученных литьем в ПГФ и в ПСС по предлагаемым 
технологическим режимам. 
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Одним из важнейших технологических процессов, определяющих качество отливок, 
является изготовление литейной формы. Песчано-смоляные формы позволяют 
изготавливать качественные отливки, с минимальным процентом дефектов литья. 
Недостатком таких форм является высокая стоимость связующего – термореактивной 
смолы пульвербакелита. Проводимые исследования с использованием статического 
прессования направлены на отработку технологических режимов, позволяющих сократить 
количество использование связующего в смеси за счет приложения статического давления. 
Это приводит к снижению стоимость формы, а, следовательно, и отливки в целом [1-3]. 
Ранее [4-7] были определены состав и технологические режимы изготовления 
песчано-смоляных форм по новой технологии: песчано-смоляная смесь перемешиваласьи 
засыпалась в бункер формовочной машины. После опрокидывания бункера со смесью на 
нагретую до 230-240 0С модельную плиту с моделями отливок. При этом одновременно 
через плиту подавалось давление 0,25 МПа. Через 10-12 секунд давление повышал до 0,35 
МПа. А еще через 10-12 секунд давление снижали до 0,2 МПа. При этом формировалась 
108 
оболочковая форма толщиной 12-15 мм. После этого формы спекались в течение 2 минут 
при температуре 320-340 0С. 
Исследования на осыпаемость подтвердили, что наиболее прочная поверхность 
образуется у оболочковых форм, изготовленных при предлагаемых режимах. 
Вариативность давления в зависимости от изменения агрегатного состояния смолы 
позволяет получать прочные формы. Использование постоянного давления повышает 
осыпаемостью вследствие неравномерности распределения частиц песка и смолы и более 
слабой адгезии. Температурные режимы менее или более определенных приводят к 
разупрочнению вследствие либо недостаточной расплавляемости смолы, либо к ее 
частичного выгорания. При этом также можно сделать вывод, что режимы давления в 
большей степени оказывают влияние на прочность оболочковой формы, чем 
использованные диапазоны температурных режимов. 
Исследовались образцы отливок «Крышка»,изготовленные из стали 35Л. 
Результаты экспериментальных данных по изучению зависимости величины 
пригара от давления на смесь приведены на графике (рисунок 1). Как видно из графика, 
приложение нагрузки во время образования оболочковой формы значительно влияет на 
величину пригара в сторону его снижения. Давление 0,18...0,25 МПа, определенное как 
оптимальное для получения форм отливок «Крышка», можно признать весьма 
удовлетворительным и для величины пригара. По мере увеличения давления, уменьшается 
скорость снижения пригара на отливках. 
 
 
Рис. 1 Зависимость величины пригара от давления  
на смесь в процессе формообразования 
 
Важным показателем качества отливки является шероховатость поверхности. 
Дополнительные затраты на очистку поверхности отливок взывают повышенную ее 
себестоимость. С целью оценки качества литья производились замеры шероховатости 
поверхности как внутренней полости формы, так и поверхности самих отливок. Замеры 
проводились с помощью прибора для измерения шероховатости TR 220. Исследования на 
различных участках показали, что разница между шероховатостью поверхностей формы и 
отливки составляет 45-60 мкм (рисунок 2). Очевидно, что увеличение шероховатости 
полости формы приводит к снижению чистоты поверхности отливки. Большая 






Рис. 2 Зависимость между шероховатостью формы и поверхности слитка 
 
На базе полученных отливок проведено сравнение видов литейных дефектов, 
которое представлено в таблице 1. 
Суммарно процент брака при литье в песчано-глинистые формы на производстве 
составляет ~10-11%, а при получении отливок литьем в оболочковые формы по 
предлагаемой технологии ниже и составляет ~4-5%. 
 
Таблица 1 






Литье в оболочковые формы, 
изготовленные с использованием 
нестационарной нагрузки, полученные в 
производственных условиях 
Газовые раковины 0,8 % 1,2 % 
Спай 0,6 % 0,4 % 
Недолив 1,7 % 1,1 % 
Уход металла в разъем формы 0,2 % 0,1 % 
Разностенность 1,3 % 0,2 % 
Подутость 0,5 % - 
Обвал формы 1,5 % - 
Засор 2,1 % 0,7 % 
Вскип 1,8 % 1,4 % 
 
 В целом процент брака в оболочковые формы по предлагаемой технологии по 
сравнению с песчано-глинистыми формами сократился в 2-2,5 раза. 
Определено, что предлагаемый метод формообразования литейной оболочки 
осуществим в производственных условиях. Дополнительных затрат на процесс 
формирования оболочки не требуется, так как давление на заводе подается из 
компрессорного отделения через пневмопровод. Для данной технологии используется 
давление, которое ниже магистрального (магистральное давление на заводе 7 атмосфер). 
Использование давления при формировании оболочки позволяет получать прочную 
и твердую форму, что в дальнейшем положительно сказывается на полученных в них 
отливках. Такие отливки имеют меньшую шероховатость поверхности, меньшее 
количество пригара и более плотную бездефектную структуру. 
Данные исследования проведены в рамках реализации гранта Комитета науки МОН 
РК АР05130026 «Разработка и внедрение производства песчано-смоляных форм при 
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Аннотация. В современном мире производится ежегодно около 1 620 миллионов 
тонн стали и около миллиарда тонн чугуна, что дает нам производить металлопрокат, от 
тонкой стальной проволоки до стальных пружин, колес вагонов, рельс. В 2020 году 
Нижнетагильский металлургический комбинат отмечает 80 лет работы в полном 
металлургическом цикле - от добычи руды до выпуска готового проката. Статья 
«Нижнетагильский металлургический комбинат во времена Великой Отечественной 
войны» посвящена истории развития комбината и его коллектива, трагизм и пафос 
незабываемых лет Великой Отечественной войны.  Память о важном историческом 
событии нашей страны. Целью данной статьи является изложение проведенных 
исследований производства металла Нижнетагильским металлургическим комбинатом во 
времена Великой Отечественной войны. С 1940г. ведется отсчет истории комбината-
первый чугун, первая сталь, первая тонна кокса. Поставки руды и огнеупоров велись в цехи 
только что построенного Ново-Тагильского металлургического завода. Война дала городу 
